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@ Verfahren zur Herstellung von porosen Filterkorpern 

(57) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel- 
lung von porosen Filterkorpern, bei welchem Papier und/ 
Oder Pappmaterial mit Wasser versetzt und unter Lufteintrag 
zu einem schaumigen Papierfaserbrei geruhrt oder geschla- 
gen wird und bei welchem anschlieBend der schaumige 
Papierfaserbrei unter Bildung eines offenporigen Filterblocks 
getrocknet oder gehartet wird. Zur Hartung des Filterblocks 
kann in den zuvor eingedickten und mit PreBluft beauf- 
schlagten Papierfaserbrei Kalziumoxid-Pulver in stochiome- 
trischem OberschuS eingetragen werden. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von porosen Filterkdrpern der im Oberbegriff des An- 
spruchs 1 angegebenen Gattung. 

Es sind Filterkorper dieser Art bekannt, die beispiels- 
weise aus einem Faservlies, aus Metallspanen oder aus 
Aktivkohle bestehen. Keines dieser Filtersysteme ist re- 
zyklierbar. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zur Herstellung von porosen Filterkorpern 
zu entwickeln, die aus einfachen und preiswerten 
Grundstoffen bestehen, eine hohe Oberflachenaktivitat 
aufweisen und problemlos rezyklierbar sind. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird die im Patentan- 
spruch 1 angegebene Merkmalskombination vorge- 
schlagen. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und 
Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den 
Unteranspruchen. 

Die Erfindung geht von dem Gedanken aus, daB Pa- 
pier und Pappe in Form von Altpapier und Verpak- 
kungsmaterial in groBen Mengen anfallen und einer 
Wiederverwendung zugefiihrt werden sollen. Da in der 
Wirtschaft andererseits ein groBer Bedarf an rezyklier- 
baren Filtermaterialien besteht, wird gemaB der Erfin- 
dung vorgeschlagen, daB Papier und/oder Pappmaterial 
mit Wasser versetzt und unter Lufteintrag zu einem 
schaumigen Papierfaserbrei geruhrt oder geschlagen 
wird, und daB der schaumige Papierfaserbrei unter Bil- 
dung eines offenporigen Filterblocks getrocknet oder 
gehartet wird. Der zunachst diinne Papierfaserbrei wird 
unter Bildung eines dickfliissigen Papierfaserbreis teil- 
weise entwassert, bevor der Lufteintrag beispielsweise 
in Form von PreBluft zum Zwecke der Schaum- und 
Porenbildung erfolgt. 

Da im Papier bereits Schaumstoffe, wie Starke, Lig- 
nin, Fullstoffe oder dergleichen enthalten sind, tritt be- 
reits beim Auflosen in Wasser und beim Einbringen von 
PreBluft eine Schaumentwicklung ein. Durch Zusatz ei- 
nes Schaumbildners in den Papierfaserbrei kann bei Be- 
darf die Schaumentwicklung verstarkt werden. 

Nach Erreichen einer vorgegebenen PorengroBe 
wird der dickfliissige Papierfaserbrei vorzugsweise uber 
dem PreBluftstrom mit CaO-Pulver beaufschlagt und 
durch die dabei einsetzende Abbindereaktion unter Bil- 
dung eines offenporigen Filterblocks gehartet 

Alternativ hierzu kann der Papierfaserbrei unter wei- 
terer Feuchtigkeitsabgabe und Bildung von Papierfa- 
ser-Pellets gepreBt, insbesondere stranggepreBt wer- 
den. Zu diesem Zweck kann der schaumige Papierfaser- 
brei unter Bildung der teilentwasserten Pellets durch 
eine Lochplatte oder ein Lochsieb gepreBt werden. Die 
noch feuchten Papierfaser-Pellets konnen sodann mit 
CaO-Pulver eingepudert und unter Bildung eines offen- 
porigen Filterblocks zuammengebacken werden. Um 
den Filterblock eine vorgegebene Gestalt zu geben, 
konnen die Papierfaser-Pellets vor dem Einpudern mit 
CaO-Pulver in eine entsprechende Form eingelegt wer- 
den. 

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfin- 
dung sieht vor, daB die Papierfaser-Pellets vor der CaO- 
Zugabe dem dickfliissigen schaumigen Papierfaserbrei 
zugesetzt werden. Das CaO-Pulver kann in diesem Falle 
durch vorheriges Bestauben der Papierfaser-Pellets in 
den schaumigen Papierfaserbrei eingebracht werden. 

Durch den gebrannten Kalk wird das im Papierfaser- 
brei bzw. in den Papierfaser-Pellets enthaltene Restwas- 
ser gebunden. Es verfestigt sich unter Bildung von Kal- 



ziumhydroxid und bildet allmahlich einen von der Ein- 
bringseite aus fester werdenden Block. Dieser Block ist 
offenporig, weil die vorhandenen Luftblasen im Block 
verbleiben und den mit Kalziumoxid beladenen PreB- 
5 luftstrom durchlassen. Die offenporigen Luftblasen ge- 
wahrleisten die spatere Luftdurchlassigkeit des Filters. 

Beim Kalziumoxid-Eintrags lagert sich iiberschussi- 
ges Kalziumoxid in den Poren ein, das beim spateren 
Filtervorgang zur Bindung von Wasser oder organi- 
io schen Substanzen geeignet ist und die Bindeaktivitat des 
Filters bestimmt. 

Der Filterblock kann nun in scheibenfdrmige oder 
wurfelformige Filterkorper zerschnitten werden. Auch 
ein Zerbrechen in Form von kleinen schuttfahigen Fil- 
ls terkorpern zur Herstellung eines Schuttfilters ist mog- 
lich. 

Bei nachlassender Bindeaktivitat ist eine Regenera- 
tion der Filterkorper durch Beaufschlagung mit CaO- 
Pulver moglich, das mit der zu reinigenden Abluft oder 

20 mit Reinluft in einem Regenerationslauf eingetragen 
werden kann. Die Schuttfilter unter Verwendung von 
Filterbruch gewahrleisten eine groBe Porositat und da- 
mit eine hohe Luftdurchlassigkeit. Durch geeignete 
Wahl der Schutthohe kann ein solcher Schuttfilter den 

25 zu erzielenden Abluftwerten angepaBt werden. 

Durch die Verwendung von Papierfasern und die ho- 
he Porositat der Filterkorper ist deren Dichte relativ 
niedrig: Sie liegt beispielsweise bei 0,1 bis 0,3 g/cm 3 . 
Wegen der geringen Dichte des Filtermaterials konnen 

30 auch fur GroBfilteranlagen relativ einfache und diinn- 
wandige Filterbehalter aus Metall, Kunststoff oder Holz 
verwendet werden. Weiter kann es sich als kostengiin- 
stig erweisen, wenn statt einer GroBfilteranlage kleine- 
re Filterbehalter am Entstehungsort der Abgase aufge- 

35 stellt werden, deren Abluft gegebenenfalls zusammen- 
gefaBt und uber einen gemeinsamen Schornstein abge- 
fiihrt werden kann. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren eignet sich zur 
Herstellung von Filterkorpern zur Filtration fettiger 

40 oder olhaltiger Abluft Eine weitere Verwendungsart 
besteht in der Filtration von mit organischen Geruchs- 
stoffen beladener Abluft insbesondere von Raucherei- 
und Rosterei-abgasen. Die meist sauren, in waBrigen 
oder organischen Dampfen mitgefuhrten Geruchsstoffe 

45 werden beim Durchtritt durch die Filterkorper vor al- 
lem durch das freie Kalziumoxid wirksam gebunden. 
Die Papierfaser-Pellets konnen grundsatzlich auch noch 
anderweitig, z. B. als Ersatz von Rindenmulch oder als 
Einstreu zum Aufsagen von Fliissigkeiten in Stallen 

50 oder von Ol verwendet werden. Dabei ist zu beriicksich- 
tigen, daB die Papierfasern relativ schnell verrotten und 
dadurch Nahrstoffanteile in den Boden einbringen kon- 
nen. Bei der Papierfaserbreiherstellung werden zweck- 
maBig die aufgeschwemmten, schwermetallhaltigen 

55 Farbpartikel dekantiert und entsorgt Druckerschwarze 
ist als solche nicht schwermetallhaltig und kann unbe- 
denklich in einem Recyclingdiinger verbleiben. 

Falls die Filterkorper im industriellen Bereich, bei- 
spielsweise in LackierstraBen, zum Einsatz kommen, ist 

6o in den meisten Fallen eine Weiterverwertung als Dun- 
gemittel nicht mehr moglich. In diesem Falle kann das 
Filtermaterial zusammen mit den in ihm enthaltenen 
Stoffen, wie Lack, Farben und dergleichen verbrannt 
werden. Beim Verbrennungsvorgang verbrennen das im 

65 Filtermaterial enthaltene Papier und eventuelle organi- 
sche Bestandteile heraus, so daB Kalk ubrigbleibt Der 
Kalk fallt dann beispielsweise als korniger Niederschlag 
in Form einer Schlacke an, die gegebenenfalls rezykliert 
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werden kann. Die erfindungsgemaBen Filterkorper kon- 
nen auch im Kraftfahrzeugbereich, beispielsweise als 
Abgasfilter fur Dieselmotoren, eingesetzt werden. Zu- 
sammenfassend ist folgendes festzustellen: Die Erfin- 
dung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung von 5 
porosen Filterkdrpern, bei welchem Papier und/oder 
Pappmaterial mit Wasser versetzt und unter Lufteintrag 
zu einem schaumigen Papierfaserbrei geruhrt oder ge- 
schlagen wird und bei welchem anschlieBend der schau- 
mige Papierfaserbrei unter Bildung eines offenporigen 10 
Filterblocks getrocknet oder gehartet wird. Zur Har- 
tung des Filterblocks kann in den zuvor eingedickten 
und mit PreBluft beaufschlagten Papierfaserbrei Kalzi- 
umoxid-Pulver in stochiometrischem UberschuB einge- 
tragen werden. 15 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von porosen Filter- 
korpern, dadurch gekennzeichnet, daB Papier 20 
und/oder Pappmaterial mit Wasser versetzt und 
unter Lufteintrag zu einem schaumigen Papierfa- 
serbrei geruhrt oder geschlagen wird und daB der 
schaumige Papierfaserbrei unter Bildung eines of- 
fenporigen Filterblocks getrocknet oder gehartet 25 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der zunachst diinnflussige Papierfa- 
serbrei unter Bildung eines dickfliissigen Papierfa- 
serbreis vorzugsweise entlang einer Siebstrecke 30 
oder in einem rotierenden Trommelfilter entwas- 
sert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in den dickfliissigen Papierfaser- 
brei zum Zwecke der Schaum- und Porenbildung 35 
PreBluft vorzugsweise von unten her eingeleitet 
wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB dem Papierfaserbrei 
ein Schaumbildner zugesetzt wird. 40 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der dickflussige Pa- 
pierfaserbrei nach Erreichen einer vorgegebenen 
PorengroBe vorzugsweise iiber den PreBluftstrom 
mit CaO-Pulver beaufschlagt und durch die dabei 45 
einsetzende Abbindereaktion unter Bildung eines 
Filterblocks gehartet wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Papierfaserbrei 
unter Feuchtigkeitsabgabe unter Bildung von Pa- 50 
pierfaser-Pellets gepreBt, insbesondere strangge- 
preBt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der schaumige Papierfaserbrei unter 
Bildung der teilentwasserten Papierfaser- Pellets 55 
durch eine Lochplatte oder einen Lochsieb gepreBt 
wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die noch feuchten Papierfaser- 
Pellets mit CaO-Pulver eingepudert und dabei un- 60 
ter Bildung eines porosen Filterblocks zusammen- 
gebacken werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Papierfaser-Pellets vor dem Ein- 
pudern mit CaO-Pulver in eine Form eingelegt 65 
werden. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB dem schaumigen Pa- 
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pierfaserbrei vor der CaO-Zugabe Papierfaser-Pel- 
lets zugesetzt werden. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dem schaumigen Papierfaserbrei mit 
CaO-Pulver bestaubte Papierfaser-Pellets zuge- 
setzt werden. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 5 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB das CaO-Pulver be- 
zogen auf das abzubindende Wasser uberstochio- 
metrisch zugesetzt wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Filterblocke unter 
Bildung von massiven oder schuttfahigen Filterkor- 
pern zugeschnitten, zersagt oder zerbrochen wer- 
den. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB die porosen Filter- 
korper durch Beaufschlagen mit CaO-Pulver rege- 
neriert werden. 

15. Verwendung der Filterkorper nach einem der 
Anspruche 1 bis 14 als massive Blockfilter oder als 
Schuttfilter. 

16. Verwendung der Filterkorper nach einem der 
Anspruche 1 bis 14 zur Filtration von fettiger oder 
olhaltiger Abluft. 

17. Verwendung der Filterkorper nach einem der 
Anspruche 1 bis 14 zur Filtration von mit organi- 
schen Geruchsstoffen beladener Abluft, insbeson- 
dere von Raucherei- und Rostereiabgasen. 

18. Verwendung der Filterkorper nach einem der 
Anspruche 1 bis 14 in zermahlener oder zerbroche- 
ner und gegebenenfalls mit organischen Substan- 
zen und geloschtem Kalk beladener Form als Diin- 
gemittel. 

19. Verwendung der Papierfaser-Pellets nach ei- 
nem der Anspruche 6 und 7 als Mulch oder Einstreu 
zum Aufsaugen von Fliissigkeiten. 
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ABSTRACT: 

CHG DATE=19990617 STATUS=C»In the prodn. of a porous filter 
body, the paper and/or cardboard material is saturated with water, and air is 
used to stir or beat it into a foamed pulp. The paper pulp is dried or hardened 
into an open-pore filter block. The initial thin paper fibre slurry is pref. 
converted into a thicker pulp by sieve action to remove water through a 
sieve stretch or a rotating filter drum, and compressed air is applied to the 
thick pulp from below for foaming. A foaming agent can be added to the 
pulp. When the thick pulp has reached a given pore size, pref. through 
compressed air together with CaO powder, it is hardened into a block 
through the bonding reaction. USE/ADVANTAGE - The filter body is for 
use as a solid or loose filter material for exhaust gas with a grease or oil 
content, or exhaust gas from smoking or rotating assemblies with organic 
odourous matter. It can also be used when ground or crushed together with 
organic matter and dissolved lime as a fertiliser, or as a mulch or spreader to 
absorb liquid. The filter material is cheap and simple, with high surface 
activity, and easily recycled. 
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The invention relates to a method to the production of porous filter bodies of the genus indicated in the preamble of 
Claim 1. 

There is filter bodies of this kind known, which consist for example of a nonwoven fabric, of metal chips or of 
activated carbon. None of these filter systems is rezyklierbar. 

The invention is the basis the object to develop a method to the production from porous filter bodies to which consist 
of simple and inexpensive raw materials, exhibit an high surface activity and are problem-free rezyklierbar. 

The solution of this object the characteristic combination indicated in the claim 1 becomes proposed. Other 
advantageous embodiments and developments of the invention result from the Unteranspruchen. 

The invention proceeds from the thought that paper and paperboard in the form of waste paper and packaging 
material in large quantities result and a reuse supplied to become to be supposed. Since in the economy on the other 
hand a large need at rezyklierbaren filter materials exists, according to the invention becomes proposed that paper 
and/or sticking material with water staggered and bottom air entry are struck to a schaumigen paper fiber mash 
agitated or, and that the schaumige paper fiber mash bottom formation of a open-porous filter block becomes dried 
or hardened. The first thin paper fiber mash becomes bottom formation of a high-viscosity paper fiber mash partial 
dewatered, before the air entry for example in the form of compressed air to purposes of the foam and Porenbildung 
made. 

There in the paper foams, like starch, lignin, fillers or such a thing are contained already, occur already when 
dissolving waters and with the introduction of compressed air a foam development. By addition of a foaming agent 
into the paper fiber mash if necessary the foam development can become strengthened. 

After reaching a predetermined pore size the high-viscosity paper fiber mash becomes preferably over the 
compressed air stream with CaO powder applied and by the tying reaction using thereby bottom formation of a 
open-porous filter block hardened. 

Alternative one for this can become the paper fiber mash bottom other humidity delivery and formation of paper 
fiber pellet pressed, in particular extruded. For this purpose the schaumige paper fiber mash bottom formation of the 
part-dewatered pellets can become by a perforated plate or a Lochsieb pressed. The still moist paper fiber pellets 
know then with CaO powder eingepudert and bottom formation of a open-porous filter block zuam mengebacken to 
become. In order to give the filter block a predetermined shape, the paper fiber pellets before that can become a 
propellants with CaO powder into a corresponding mould inserted. 

An other advantageous embodiment of the invention plans that the paper fiber pellets before the CaO addition the 
high-viscosity schaumigen paper fiber mash become added. The CaO powder can become in this cases by previous 
dusting of the paper fiber pellets into the schaumigen paper fiber mash introduced. 

By the fired lime becomes in the paper fiber mash and/or. in the paper fiber pellets contained residual water bound. 
Bottom formation of calcium hydroxide and forms gradual one of the Einbringseite from solid becoming block 
solidifies itself. This block is open-porous, because the present air bubbles remain in the block and let the 
compressed air stream through loaded with calcium oxide. The open-porous air bubbles ensure the later air 
permeability of the filter. 

With calcium oxide entry stores itself excess calcium oxide in the pores, that with the later filter procedure for the 
connection of water or organic substances appropriate is un the binding activity of the filter certain. 

The filter block can be cut now into disk shaped or wurfelform ige filter bodies. Also breaking in the form of small 
pourable filter bodies to the production of a pouring filter is possible. 

With leaving binding activity a regeneration of the filter bodies is possible by application with CaO powder, which can 
be registered with the exhaust air which can be cleaned or with pure air in a regeneration run. The pouring filters 
using filter break ensure a large porosity and thus an high air permeability. By appropriate choice of the Schutthohe 
such a pouring filter the exhaust air values which can be obtained can become adapted. 

By the use of paper fibers and the high porosity of the filter bodies their density is relative low: It is for example 
about 0,1 to 0.3 g/cm< 3> . Pathways of the low density of the filter material relative simple and thin walled filter 
containers can become from metal, plastic or wood used also for large filtering units. More other it can prove as 
inexpensive, if become established instead of a large filtering unit smaller filter containers at the developing place of 
the exhausts, whose exhaust air can become summarized and discharged over a common chimney if necessary. 

The invention process is suitable for the production from filter bodies to the filtration greasy or olhaltiger exhaust air. 
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An other type of use exists in the filtration of exhaust air loaded with organic Geruchsstoffen in particular from 
smoking egg and Rosterei exhaust gases. The usually acidic in aqueous or organic vapors entrained Geruchsstoffe 
become effective bound with the passage by the filter bodies particularly by the free calcium oxide. The paper fiber 
pellets knows in principle also still otherwise, z. B. as replacement of Rindenmulch or as if intersperse sawing liquids 
in stables or oil used become. It is to be considered that the paper fibers can rot relative rapid and bring thus 
nutrient portions into the soil. During the paper fiber mash production the convenient suspended, heavy- 
metalliferous color particles are decanted and disposed. Printing-ink is not heavy metalliferous as such and can 
remain to acceptable in a recycling fertilizer. 

Case the filter bodies in the industrial range, for example in painting races, to the use come, are in most cases an 
other utilization as fertilisers possible no longer. Into this cases the filter material as well as the fabrics can, as 
varnish, contained in it, colors and such burnt become. During the Verbrennungsvorgang the paper and eventual 
organic constituents contained in the filter material burn lime remain out, so there. The lime results then for example 
as granular precipitation in mould of a dross, which can be rezykliert if necessary. The filter bodies according to 
invention can become also within the motor vehicle range, for example as exhaust filters for diesel engines, used. 
,& top Recapitulatory the subsequent is to be determined: The invention refers to a method to the production of porous 
filter bodies, with which Pap and/or sticking material with water staggered and bottom air entry is struck to a 
schaumigen paper fiber mash agitated or and with the which subsequent schaumige paper fiber mash bottom 
formation of a open-porous filter block dried or hardened becomes. To the cure of the filter block calcium oxide 
powder can be registered in stoichiometric excess into and the paper fiber mash applied thickened before with 
compressed air. 
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